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Контролепридатність – це властивість виробу, яка характеризує 
його пристосованість до проведення контролю заданими засобами. Для 
контролепридатності закладених норм точності можна використати 
профілометр. 
Профілометр – це прилад для вимірювання нерівностей поверхні 
з відліком результатів вимірювання на шкалі у вигляді значень одного з 
параметрів. Адже поверхня обробленої деталі не є ідеально рівною і 
геометрично правильною. Вона відрізняється від заданої кресленням 
мікро- і макрогеометрічними відхиленнями. Мікрогеометричні 
відхилення визначають шорсткість поверхні, макрогеометрічні - 
характеризують хвилястість і відхилення форми.  
Шорсткість поверхонь регламентується ДСТУ 2789-73 і 
відповідними рекомендаціями. 
Шорсткість поверхні при обробці заготовки деталі залежить від 
багатьох технологічних факторів:  
– режимів обробки (швидкості різання, подачі);  
– геометрії (переднього і заднього кутів), матеріалу і якості 
поверхні інструменту;  
– механічних властивостей, хімічного складу і структури 
матеріалу заготовки;  
– складу змащувально-охолоджувальної рідини та ін. 
У той же час шорсткість поверхонь в значній мірі визначає 
основні експлуатаційні властивості деталей і вузлів: зносостійкість, опір 
втоми, надійність посадок, контактну жорсткість і теплопровідність 
стиків сполучених деталей, корозійну стійкість, герметичність з'єднань, 
відображаючу і поглинаючу здатність поверхонь. Тому характеристики 
шорсткості поверхні суворо нормуються і піддаються постійному 
аналізу в технологічних дослідженнях і контролю в процесі 
виробництва. Оцінка точності результатів вимірювань мікронерівностей 
поверхонь проводиться загальноприйнятими в метрології методами. 
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Однак при оцінці шорсткості поверхні виникають і деякі специфічні 
метрологічні проблеми. 
Оцінку шорсткості поверхні можна виробляти комплексно 
(шляхом порівняння з еталонною поверхнею або іншими способами) або 
поелементно, вимірюючи окремі параметри шорсткості поверхні. 
Оскільки в технологічних дослідженнях поелементна оцінка шорсткості 
більш поширена, розглянемо деякі із зазначених методів.  
У профілометра (рис. 1) [1], сигнал виходить від датчика 2 з 
алмазною голкою 1, яка переміщується перпендикулярно 
контрольованої поверхні. Після електронного підсилювача сигнал 
інтегрується для видачі усередненого параметра, кількісно характеризує 
поверхневі нерівності на певній довжині. Голка 1 рухається по поверхні, 
яка повіряється з постійною швидкістю. Коливання голки 1 передається 
електромагнітним способом на датчик 2. Кількісне значення 
безпосередньо середніх квадратичних відхилень визначається за 
шкалою електровимірювального приладу 3. 
 
 Рис. 1. Пристрій профілометра: 
1 – алмазна голка; 2 – датчик; 3 – електровимірювальний прилад 
 
Профілометр для визначення шорсткості поверхні має наступні 
переваги: 
– відсутність необхідності попередньої підготовки зразка до 
аналізу; 
– широкий діапазон вимірювань; 
– можливість аналізу поверхонь, розташованих під значним 
кутом; 
– висока роздільна здатність по вертикалі і просторовий дозвіл; 
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– можливість аналізу поверхні будь-яких матеріалів:
відполірованих і грубих, прозорих і непрозорих, розсіюють і 
відображають. 
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